МДК 04.01 ПР
Гр. 23МР

18.05.2020 (2 часа)

Тема уроков: Чтение маркировки.
Письменно ответить на следующие вопросы:

1.Как подсчитать жилую площадь квартир?
2.Как подсчитать общую площадь жилого здания?
Новый  материал.
 Маркировка железобетонных конструкций
Каждое выпущенное изделие из железобетона обязательно должно проходить маркировку соответственно требованиям ГОСТа. Маркировка железобетонных конструкций имеет три вида и может выполняться разными способами, но без таких обозначений продажа ЖБИ осуществляться не может, иначе это противоречит регламенту.

Типы маркировки ЖБИ

Здесь выделяются маркировочные и информационные надписи, а также монтажные знаки:

· Маркировочные надписи – включают в себя марку изделий и их товарный знак или укороченное название завода-производителя, а также штамп, свидетельствующий о том, что изделие прошло технический контроль и соответствует ТУ либо ГОСТу.

· Информационные надписи – включают в себя сведения о дате производства ЖБИ и весе этого изделия, если он превышает 500 кг. Подобная маркировка для изделий с меньшим весом необязательна, а в случае мелкоштучных изделий можно ставить информационные надписи лишь на 10% строительных элементов в каждой партии.

· Монтажные знаки – представляют собой пиктограммы, которые обозначают места для монтажа ЖБИ. Это место строповки, места опирания, центр тяжести (в случае необходимости), риски при установке, обозначения верха конструкции и т.д.

Маркировка железобетонных изделий обязательно должна содержать марку изделия. В это понятие входят цифрово-буквенные обозначения, которые разделяются на три группы:

Нередко также указываются и размеры элементов – длина, высота, ширина или диаметр. К примеру, если на изделии из железобетона стоит такая маркировочная надпись: «ФБС 20 6 4 ТП», ее можно расшифровать как Фундаментный Блок Сплошной, 20 дм в длину, 6 дм в ширину, 4 дм в высоту, сделанный из бетона тяжелого вида, специального типа пористый.

Как можно заметить, при маркировке железобетонных изделий применяются такие меры измерения, как дециметры и, в случае массы или расчетной нагрузки – тонны.
При этом указывается округленное значение. Буква П в конце маркировки может означать также на наличие монтажной петли, что особенно актуально в случае железобетонных перемычек.

Способы нанесения маркировки

Соответственно с требованиями ГОСТа, маркировка железобетонных конструкций не может наноситься на участки, которые предполагается в дальнейшем подвергнуть отделке или окраске. Все знаки должны находиться на хорошо просматриваемых при хранении и транспортировке участках, что обязательно необходимо учитывать при подборе способов.

Способов же нанесения маркировки на ЖБИ несколько – штампованием при производстве с использованием штамповочных машин, нанесением краски по трафарету или штампами. Допускается также ручная маркировка краской либо специальным карандашом по еще не остывшей поверхности железобетонного изделия вскоре после его тепловой обработки.

Пример правильной маркировки железобетонных конструкций

При этом выбор красок для маркировки тоже должен соответствовать требованиям ГОСТ. Они должны быть водостойкими, устойчивыми к действиям низких температур (то есть морозостойкими) и влаги. Помимо этого, обязателен и темный цвет используемых красок.

В случае железобетонных конструкций и изделий конкретных разновидностей применяют расширенную и дополненную маркировку, которая соответствует особенным стандартам и специальной рабочей документации. Такие ситуации подразумевают указывание в коде маркировки номера стандарта, соответствующего данному изделию – последней цифрой.
Чертежи арматуры железобетонных конструкций

При составлении чертежей необходимо соблюдать установленные условные обозначения различных материалов, деталей, видов соединений.

В табл. 3 даются условные изображения прокатных профилей, применяющихся в качестве арматурных стержней, а в табл. 4 и 5 — условные изображения арматуры гладкой и периодического профиля.

Арматуру обычно показывают на рабочих чертежах железобетонных конструкций, руководствуясь которыми производят следующие операции:
а) заготовку (резку, гнутье, сварку) отдельных стержней, сеток и каркасов;
б) установку сеток или каркасов в формы на предприятиях, производящих железобетонные детали;
в) установку отдельных стержней, сеток или каркасов на месте работ в подготовленную опалубку при возведении монолитных железобетонных конструкций на строительной площадке.

Поэтому на рабочих чертежах железобетонных конструкций показывают планы фундаментов (если они запроектированы из железобетона), планы перекрытий (с показанием на них взаимного расположения балок, колонн и плиты) и, кроме того, отдельные конструктивные элементы из железобетона.

	Таблица 3. Условные изображения профилей прокатной стали

	Наименование сечения профиля
	Сечение профиля
	Схематическое изображение и размеры
	Буквенные обозначения

	Круглое
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	n — количество профилей одного номера или размера в сечении
D— диаметр стали в мм

	Квадратное
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	а — размер стороны сечения квадратной стали в мм

	Полосовое
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	b—меньший размер поперечного сечения р мм
h — больший размер поперечного сечения в мм

	Угловое равнобокое
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	b — ширина полки равнобокого уголка в мм 
d — толщина полки уголка в мм

	Угловое неравнобокое
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	В — ширина большей полки неравнобокого уголка в мм 
b — ширина меньшей полки неравнобокого уголка в мм 
d— толщина полки уголка в мм

	Тавровое
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	а — ширина полки тавра в мм
b — высота ребра тавра в мм

	Двутавровое
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	№ — номер или размер профиля по сортаментe (знак не проставляется)


	Таблица 4. Условные графические обозначения стержней и стыков, гладкой арматуры на чертежах

	Наименование обозначения
	Обозначение

	Конец стержня без крюка и лапки
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	Конец стержня с крюком полукруглым
	[image: image16.png]




	Конец стержня с крюком полукруглым двойного размера
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	Конец стержня с крюком косым
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	Конец стержня с крюком прямым
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	Конец стержня с нарезкой (болт)
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	Стык внахлестку стержней без крюков и лапок
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	Стык внахлестку стержней с крюками полукруглыми
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	Стык внахлестку стержней с крюками косыми
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	Стык внахлестку стержней с крюками прямыми
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	Стык сварной контактный сваркой (впритык)
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	Стык сварной внахлестку с односторонним швом
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	Стык сварной внахлестку с двусторонним швом
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	Стык сварной с накладками из круглой стали
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	Стык сварной с накладкой из уголка или накладками из полосовой стали
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	Стык со стяжной муфтой
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	Пересечение стержней с перевязкой
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	Пересечение стержней сварное
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	Таблица 5. Условные графические изображения сварных стыков горячекатанной арматуры периодического профиля на чертежах

	Наименование обозначения
	Обозначение

	Стык, выполняемый контактной сваркой
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	Стык с уголковой подкладкой с заваркой торцов
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	Стык с желобчатой подкладкой с заваркой торцов
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	Стык с двумя накладками из стержней круглых или периодического профиля, приваренными двумя фланговыми швами
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	То же, но с приваркой четырьмя фланговыми швами
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	Стык с накладкой из размалкованного уголка или из полосы, согнутой под углом 120°, с двумя фланговыми швами
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	Стык внахлестку односторонним фланговым швом
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	Соединение стержней с листовым или сортовым прокатным металлом двумя фланговыми швами
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	Соединение стержней с листовым или сортовым прокатным металлом четырьмя фланговыми швами
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	Стык с угловой подкладкой при сварке торцов вертикальных или наклонных до 45° стержней
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	Стык с желобчатой подкладкой при сварке торцов вертикальных или наклонных до 45° стержней
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Примечание. Обозначения даны в соответствии с инструкцией по применению горячекатанной арматуры периодического профиля в железобетонных конструкциях (И 103—52).
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18.05.2020 (2 часа)

Тема уроков: Разматывание и сматывание канатов, крепление  стальных канатов болтовыми зажимами.
Письменно ответить на следующие вопросы:

1.Способы нанесения маркировки?
Новый  материал.
Монтаж и размотка стальных канатов

Основным требованием при монтаже каната является предохранение его от раскручивания. Для этого необходимо: выставить барабан с канатом на специальном размоточном устройстве таким образом, чтобы ось барабана находилась в горизонтальном положении. Сматываемый конец каната должен сходить снизу или сверху барабана, который в процессе смотки каната должен подтормаживаться. Расстояние между барабанами должно быть не менее 300 диаметров каната. В процессе монтажа канат должен претерпевать минимальное количество перегибов, особенно знакопеременных.

Поставьте бухту на землю и разматывайте канат ровно, по прямой, следя за тем, чтобы не произошло загрязнение каната грунтом/металлической крошкой, влагой и другими вредными веществами. Бухту можно поставить на поворотный разматыватель и потянуть за наружный конец каната, вращая бухту.

Нельзя разматывать канат с неподвижной бухты, так как это может привести к перекручиванию каната и образованию петель, что значительно снизит работоспособность каната:

Навеска каната с барабана

Пропустите вал через осевое отверстие барабана и поставьте его на опору, позволяющую вращать барабан и тормозить его вращение, чтобы избежать набегания каната. При многослойной навивке необходимо поместить барабан на устройство, которое обеспечит возможность возвратного натяжения каната во время его перемотки с транспортного барабана на барабан подъемной установки. Это поможет убедиться в том, что нижние витки плотно навиты на барабан. Угол девиации не должен превышать 1,5° в случае применения гладкого барабана и 2,5° при использовании барабана с винтовой нарезкой, для того, чтобы обеспечить минимальный боковой износ каната при трении о соседний виток в случае гладкого барабана, и о боковую поверхность нарезанной канавки в случае использования барабана с винтовой нарезкой:

 Уход за канатами:

Регулярная смазка канатов в процессе эксплуатации значительно увеличивает срок их службы. Смазка предохраняет канат от коррозии и уменьшает его износ на блоках и барабане. Канаты покрывают смазкой при изготовлении по всему сечению, а в процессе эксплуатации — сплошной непрерывной пленкой толщиной 0,1 мм. В качестве смазок применяют торсиол-55, ГОСТ 20458-75, торсиол-35, БОЗ-1 по технической документации. Температура смазки при ее нанесении на канат должна быть 80—100°С. Канат перед нанесением смазки очищают от старой смазки и грязи различными способами. Наиболее простой из них — очистка при помощи стальных щеток и хлопчатобумажных концов.
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Крепление стальных канатов болтовыми зажимами.
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Как использовать зажимы для тросов: особенности монтажа и варианты крепления

.
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Всегда нужно знать заранее, как закрепить трос для правильного его дальнейшего использования. Чтобы выполнить такое мероприятие, требуются специальные зажимы, способные скреплять концы крепких канатов, изготовленных из металла. Применяя такое простое изделие, каким является клиновой зажим, получится без особых проблем выполнить на конце троса необходимые для его комфортной эксплуатации петли.

С КАКОЙ ЦЕЛЬЮ ИСПОЛЬЗУЮТ КАНАТНЫЕ ЗАЖИМЫ?

Традиционный вариант использования зажимов — необходимость закрепить к надежной конструкции металлический канат, чтобы выполнить требуемые действия со значительными нагрузками. Обеспечить выдерживание металлическим тросом всех прилагаемых нагрузок позволяет зажим, но только при условии, что производитель выпустил изделие, отвечающее всем установленным стандартам.
Каждое такое изделия отличается особенной конфигурацией, но в целом они весьма схожи между собой конструктивно. Обобщая, можно утверждать, что любой зажим имеет металлическую дугу, на концы которой заворачиваются шестигранные гайки. Рассматривая на фото различные варианты зажимов, можно убедиться, что конструктивно такое приспособление чрезвычайно простое.
Профессионалы утверждают, что качественную фиксацию каната способны обеспечить максимум три зажима. Они надежно сцепляют концы металлического троса, гарантируя необходимую безопасность при выполнении любых действий с канатом.
Когда стальной трос испытывает увеличенную нагрузку, для его закрепления требуются иные изделия, способные более надежно выполнять фиксацию окончания каната. При этом увеличение числа зажимов совершенно не способно гарантировать безопасное закрепление.

ИЗ КАКИХ МАТЕРИАЛОВ ИЗГОТАВЛИВАЮТСЯ ЗАЖИМЫ ДЛЯ СТАЛЬНЫХ КАНАТОВ?

С целью получить действительно качественные зажимы, предприятия-производители применяют для их изготовления высокопрочную сталь. Чтобы придать изделию максимальную надежность, его поверхность непременно требуется покрывать особым защитным покрытием, в качестве которого традиционно выступает гальваническое оцинкование.
 Применяя такой метод защиты, получится обеспечить для изделия гарантированную устойчивость перед агрессивным воздействиям атмосферы, ржавчиной, окислением. Оцинкованный зажим — наиболее прочное соединение, используемое для металлических канатов.

ТИПЫ ВЫПУСКАЕМЫХ ЗАЖИМОВ

Заводы-производители сейчас выпускают несколько модификаций канатных зажимов:

• Обжимной тросовый зажим.

• Одинарные изделия. Это самые распространенные модели. При их изготовлении предприятия применяют оцинкованную сталь. Внешне такое изделие имеет вид петли, закрывающей сам зажим. Для фиксации требуется использовать расположенное у основания всей конструкции крепление. Стоит учитывать, что такие модели относятся к бытовым приспособлениям, поскольку они не способны выдерживать слишком большие нагрузки.

• Плоские модели. Чтобы их изготовить, производители используют углеродистую сталь, отличающуюся повышенным показателем предела прочности. Чтобы сделать изделие более надежным, его покрывают тонким слоем оцинковки. Традиционно диаметр таких зажимов не превышает значения в 40 мм. Визуально конструкция выглядит, как две пластины, соединяемые между собой болтами на гайках.

• Двойные канатные зажимы.

• Дугообразные зажимы. Визуально они напоминают слегка вогнутый цилиндр. Он соединяет концы тросов при помощи пары болтов, расположенных на конце изделия. Применяют такие приспособления при необходимости соединить отдельные канаты из металла, но конструкция этих зажимов разрешает выполнять из тросов и петли.
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Simplex

Зажим для троса одинарный Simplex
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Duplex

Зажим для троса двойной Duplex
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Зажим с регулировочным кольцом

Зажим для троса с регулировочным кольцом
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Зажим "Слоник"
Зажим для троса "Слоник"
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Зажим крестовой

Зажим крестовой для троса с установочным винтом
Как длина зажимов, так и их диаметр встречаются разными. Классифицируют изделия обычные, а также усиленные. Для их производства используют разный материал: медь и алюминий, оцинкованная и обычная сталь.
При использовании любых зажимов, которыми фиксируется металлический канат, запрещено категорически изменять начальную форму фиксатора, применяя отбойный молоток либо сварочное оборудование. Такое мероприятие не только испортит изделие, но и гарантированно ухудшит качество закрепления тросов.
Инструкция по выполнению надежной фиксации канатов предельно простая: изделие, которым предполагается выполнить крепление, требуется устанавливать таким образом, чтобы соединительная перемычка располагалась на той стороне троса, нагрузка на которую будет основной.
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РЕКОМЕНДАЦИИ ПО ВЫБОРУ ЗАЖИМА

Приобретая любой вариант фиксатора, непременно обращайте особое внимание на его качество исполнения. О нем свидетельствуют такие технические параметры:

• На изделии четко видна маркировка, ее легко разобрать, не используя оптические приспособления.

• Поверхность зажима идеально гладкая. Отсутствуют на нем трещины либо сколы.

• Изделие отвечает характеристикам, которые обозначены для канатов, которые требуется зафиксировать.

Даже у хорошего, действительно надежного, изготовленного в соответствии с требованиями зажима стоимость не высокая. Хотя конструкция такого изделия необычайно простая, перед его использованием профессионалы настоятельно рекомендуют потребителям изучить подробную инструкцию, касающуюся требований по монтажу. Любое изделие отличается такими специфическими нюансы, подозревать о которых иногда даже не получается.

